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Es sind Yerfahren zur Kaltformung von 
Hohlraiimen in Korpem aus Metall, insbeson- 
dere axis Stahl, bekannt, die in einem Em- 
treiben eines Domes in ein Werkstiick beste- 

5 hen, welches in einer die AuBenf orm des f er- 
tigen Erzengnisses anfweisenden Matrize liegt. 
Bei diesem Yerfahren vrird das Werkstiick 
meistens von der Matrizenbohrung dicbt um- 
schlossen, wobei noir die Oberseite des Yor- 

10 workstiickes off en liegt, an welcher der Dorn 
cingepreJit wird. Der allseits eingesehlossene 
Werkstoff des Vorwerkstiickes Vird beim Ein- 
pressen des Domes gezwnngen, dnreb den 
Spalt zwischen Matrizenbohrung und PreJB- 

15 dorn nach oben abzuflieBen. Es entstchen da- 
bei naehteilig hohe PreBdriicke. Weiterhin 
wird als Nachteil des bekannten Yerfahrens 
empfunden, daB die Oberkante des fertigen 
Werkstiickes nicht eben wird, so daB es fiir 

20 die meisten Anwendungsf alle der Werketiicke 
einer spanabhebenden Nachbearbeitung be- 
darf. 

Die Erfindung vermeidet die genannten 
Nachteile und besteht darin, daB der Matri- 

25 zenhohlraum, das "Werkstiick und der Dorn 
so bemessen sind, daB der Werkstoff durch 
den Dorn im wesentlichen seitlich verdrangt 
wird und daB am Ende des Eintreibvor gauges 
auf den obern Teil des Werkstiiekes von oben 

30 hor ein Stauchdnick mittels eines am Dorn 
befindliclien Ansatzes ausgeiibt wird. 

Zur Ausiibung des erfindungsgemaBen 
Yerf ahrens wird ein Dorn verwendet, der da- 



durch gekennzeichnet ist, daB er 'einen Ansatz 
zur Ausiibung des Stauchdruckes besitzt und 35 
daB die iiber diesen Ansatz liinausragende 
Dornspitze die Form zvlth EEerstellen des 
Hohlraumes bildet. 

Fig; 1 zeigt links ein mit einer Zentrier- 
bohrung 3a versehenes Yor werkstiick 3 mit 40 
Zap fen 3h. Dieser wird im Auswerf erkanal 4 
der Matrize 2 zentriert, wahrend der Kopf 3 c 
in der Matrizenbohrtmg 5 frei steht. .Das Yo- 
lumen des Kopf es ist dabei so gewahlt, daB 
die Matrizenbohrung 5 erst beim Aufsetzen 45 
des Ansatzes 60 des Domes 6 durch Stauchen 
voll aiisgefiillt wird (vergl. rechte Seite der 
Figur). Ein Aiiswerferstempel 7 stiitzt den 
Zapf en Sh wahrend . der Yerformung und 
wirf t das fertige Werkstiick schlieBlich nach so 
oben aus. Der Dorn 6 besitzt eine Spitze 6b. 
Da er mit seitlichem Spiel im nicbt gezeieh- 
neten PreBkolben sitzt, dient seine Spitze 6& 
dazTi, ihn beim Niedergang genau auf das 
Yorwerkstiiek 3 auszurichten, indem die Dorn- 55 
spitze sieh in der Zentrierbohrung Sa zen- 
triert. 

Fig. 2 zeigt ein Yorwerkstiiek 8, dessen 
Querschnitt um die Flache des einzupressen- 
den Hohlraumes 9 kleiner ist als der Quer- go 
schnitt der Matrizenbohriuig 10. Das Yorwerk- 
stiiek 8 wird in der Matrizenbohrung oben 
durch den Zentrierflansch 8a und unten 
durch eine entsprechende Yerjiingung 10 b der 
Matrizenbohrung zentrisch gefuhrt. Beim Bin- es 
pressen des Domes 11 wird der Werkstoff 



seitlick verdrangt imd an die Wand der Ma- 
trLsenbohrimg angelegt. Der Ansatz 11a des 
Domes 11 stanclit das Material am Ende des 
Arbeitshubes des Domes. Hierbei entstebt 

5 gegeniiber der Aiisbildung nacb Fig. 1 der 
oben erwabnte Nachteil, daB im Bereich des 
Zentrierflansches 8a das Material nicht seit- 
lieh, sondem nacb. oben oder imten verdrangt 
werden muB. 

10 Fig. 3 zeigt links em stnf enf ormig gef orm- 
tes Vorwerkstiick 12, dessen Zentrierflanscb. 
12a im obern Teil und dessen FnBstiiek 12b 
im nntem Teil der Matrize zentriscb gebalten 
wird,~ Beim Einpressen des stuf enf ormigen 

IS Domes 14 znr HersteUnng des stnf enf ormigen 
Hoblranmes 13 (vergl. rechte Halfte der 
Figur) wird der Werkstoff seitlicb verdrangt 
nnd am SehlnB der Dombewegong durck d-en 
Ansatz 14a des Domes 14 vollkommen in die 

20 Matrizenf orm eingepreBt, so daB eine genan 
maBhaltige AuBenform entsteht. 

Fig. 4 zeigt eine AnordnuQg, bei der trotz 
der verschieden groBen Stnf en des Hohlran- 
mes eine zylindriscbe AnBenform des Werk- 

2s stiickes erreicbt werden soil. Dies wird da- 
durcb erreieht, dafi das Yorwerkstiick 16 nacb 
oben verjiingt imd im Durchmesser jeweils so 
bemessen ist, daB der zu verdrangende Qner- 
schnitt mit der betreff enden Stufe d-es PreB- 

30 domes 17 znsammen imgef ahr dem Qxier- 
sebnitt der Matrizenbobrnng 18 entspricbt. 
Beim Enddrtick wird die anBere Form mit 
dem Domansatz 17a gestaucbt. 

Fig. 5 imd 6 zeigen eine Moglicbkeit der 

35 Zentrierang von quadratiscben Teilen 20 in 
rimder Matrizenbobrnng 21 nnd von rimden 
Teilen 22 in qnadratiscber Matrizenbobrung 
23. Die freien Raimie 21a bzw. 23a entsprc- 
chen dabei d-em im "Werkstiick 20 bzw, 22 her- 

40 ztistellenden Hobb:anm. ZweckmaBig werden 
die Vorwerkstiicke bzw. Stangenabscbnitte 20, 
22 ancb in diesem Falle mit einer Zentrier- 
bobmng verseben, die den Zentrierbobmngen 
3a entspricbt, damit der PreBdom beim Anf- 

45 setzen zentriscb gef iibrt wird. 

Die Lange des Vorwerkstiickes kann in 
alien FaUen gleicli groB oder groBer als die 
Lange des Fertigstiickes sein. 



PATENTANSPROGHE 

I. Verf ahren znr Kaltformimg von Hohl- so 
rarnnen in Korpern ans Metall, insbesondere 
ans Stabl, dnrch Eintreiben eines Domes in 
ein "Werkstiick, das in einer die AuBenform 
des fertigen Erzeugnisses anfweisenden Ma- 
trize liegt, dadurch gekennzeicbnet, daB der ss 
i'latrizenbohlranm, das "Werkstiick nnd der 
Dom so bemesseit sind, daB der Werltstoff 
dureb den Dom im wesentlicben seitlicb ver- 
drangt wird nnd daB am Ende des Eintreib- 
vorganges anf den obern Teil des Werkstiickes eo 
von oben her ein Stauchdrnck mittels eines am 
Dorn befindlicben Ansatzes ansgeiibt wird. 

II. Dorn znr Aiisiibimg des "Verfabrens 
nach Patentansprncb I, dadurcb gekennzeicb- 
net, daB der Dom einen Ansatz (6a, 14a, 17a) cs 
znr Ansubnng des Stanchdrnckes besitzt and 
daB die iiber diesen Ansatz binausragende 
Domspitze die Form znm Herst^llen des Hobl- 
ranmes bildet. 

UNTERANSPRttCHE 70 

1. Verfabren nach Patentansprncb I, da- 
dnrcb gekennzeicbnet, daB die anBere Form 
des Vorwerkstiickes derjenigen des fertigge- 
formten Hohlkorpers ahnelt, aber scblanker 
als diese ist. ,5 

2, Verfabren nacb Patentansprncb I, da- 
dnrcb gekennzeicbnet, daB das Vorwerkstiick 
mit einer Zentrierbobrung (3a) verseben wird, 
in welcbe die Domspitze vor dem Beginn des 
PreBvorganges eingesetzt wird. go 

. 3. Verfabren nacb Patentansprncb I, da- 
dnrch gekennzeicbnet, daB die Zentrierung 
durch eine nntere Vermindemng (3b, 101) 
der Matrizenbobrnng erfolgt. 

4. Verfabren nacb Patentansprncb I, da- es 
dnrch gekennzeicbnet, daB dem Vorwerketnck 
(20, 22) eine solche Form gegeben wird, daB 
es sich mit langsverlanf enden Kanten an der 
Matrizenbobrnng (21, 23) zentriert. 

5; Verfabren nach Unteransprnch 4, da- ^ 
durch gelcennzeicbnet, daB das Vorwerkstiick 
(20) qnadratischen Quersehnitt tmd die Ma- 
trizenbobrnng (21) rnnden Qnersebnitt bat. 



6. Verfaliren nach Unteransprucli 4, da- 
diireli f^ekennzeichnet, daB das Vorwerkstiick 
(22). ninden Querschnitt iind die Matrizeii- 
bohrung (23) quadratischen Querschnitt hat. 
5 7. Dorn nach Patentansprnch II, dadiirch 
?:ekennzeiehnet, daB der Querschnitt des 



Dornansatzes (6a, 14a., 17a.) dem Bintritts- 
querschnitt der Matrizenhohnmg entspricht. 
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